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Abstract of DE1 9956765 

The thin-walled and three-dimensional shaped 
body consists of a mixture of wood and/or 
wood particles and heat-setting powder 
bonding agent at a rate of 1 0-1 5% of the 
material. The mean particle size of the wood or 
wood particles is 0.1-0.6 mm. The mixture is 
shaped by heat and pressure. At least one 
surface of the shaped body is cladded with a 
thin-walled plastic film or a biodegradable 
varnish. The wood or wood particles have a 
generally spherical shape, with a mean particle 
size of preferably 0.1-0.3 mm. The wood or 
wood particles are taken from wood chips or 
unsoiled or ecologically treated chip particles, 
reduced by a ring blade cutter. The preferably 
ratio of bonding agent is 12-14% of the 
mixture. The shaping is through a one-piece or 
multi-part die, at a pressure of 20-45 bar and a 
hardening temp, of 140-180 deg C. The die 
forming can be in a stage press, or a single 
press with a number of rotating and heated 
dies. The surface of the shaped body is 
cladded with a plastics film with a thickness of 
0.1-0.5 mm. The film is embossed and/or 
given a wood grain effect. The film is applied 
by a vacuum press. The surface can be coated 
with a biodegradable varnish. The bonding 
agent powder has a particle size of 1 0 mu m to 
0.6 mm. Air channels (9) are fitted between the 
covering and intermediate layers and/or 
between adjacent intermediate layers. Two 
panels can be bonded together with perforated 
paper webs. An Independent claim is included 
for a production process where the panel with 
the intermediate layer are pressed together in 
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Die folgenden Angaben 81 nd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 

<g) Dunnwandiges, dreidimensional geformtes Halbzeug oder Fertigteil 
(57) Das dunnwandige, dreidimensional geformte Halbzeug 

oder Fertigteil ist als Deckplatte (Formdeck) in der indu- 

striellen Turenfertigung, im Mobelbau und vergleichba- 

ren Bereichen, insbesondere fur den Einsatz in stark pro- 

filierten Blattern von Profilturen fur den Innen- bzw. Au- 

Benbereich einsetzbar. Die Formdecks sind dabei durch 

eine Korpusverleimung mit dem Rahmen oder Umleimer 

und/oder den Zwischenlagen verbunden. 

Die Formdecks werden aus einem Gemisch aus Holz- und/ 

oder Holzwerkstoffpartikeln und einem pulverformigen 

Phenolharz als Bindemittel gefertigt. Die Korngrofce der 

Holz- oder Holzwerkstoffpartike! betragt 0,1 mm bis 0,8 

mm. Die Formdecks entstehen durch Urformen des Gemi- 
sch es in Formgesenken unter Zufuhr von Druck und War- 

meenergie. 

Die au&enliegende, sichtbare Deckflache des Formdecks 
ist vorteilhaft mit einer dunnwandigen Kunststoffolie ka- 
schiert. 

Mit Hilfe der Formdecks konnen Systemturen gefertigt 
werden, die bei gleicher auSerer Gestaltung als AuGen- 
oder Innentur, Zimmer- und Eingangstiir, Schallschutztur, 
Rauchschutztur, Brandschutztur, Sicherheitstur oder 
Strahlenschutztur einset2bar sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein diinnwandiges, dreidimensional 
geformtes Halbzeug oder Fertigteil fur den Einsatz als 
Deckplatte (Formdeck) in der industriellen Tiirenfertigung, 
im Mobelbau und vergleichbaren Bereichen, insbesondere 
fur den Einsatz in stark profilierten Blattern von Profiltiiren 
fur den Innen- bzw. AuBenbereich und ein Verfahren zu ih- 
rer Herstellung. 

Bekannte Turblatter von Holztiiren bestehen aus Holz- 
werkstoffplatten oder einem Vollbolzrahmen, der die Ein- 
lage umschlieBt und beidseitig Deckplarten aufnimmt. Die 
Einlage wird von warme- oder schalldanamenden Werkstof- 
fen oder Platten (z. B. Holzspanplatten) gebildet. Als Deck- 
platten dienen Fumier-, Holzfaser- oder Holzspanplatten 
oder zwei kreuzweise aufeinandergeleimte Furnierlagen. 

Zur Herstellung stark profllierter Turflugel werden bei in- 
dustxiell gefertigten Tiiren auf CNCgesteuerten Bearbei- 
tungsmaschinen Nuten, Profile oder andere formgestalteri- 
sche Elemente aus dem Massivbolz bzw. der Spanplatte ge- 
frast. Eine alternative Moglichkeit besteht im nachtragli- 
chen Aufbringen formgestalterischer Elemente, wie Profil- 
leisten, Kassetten, etc. Dabei werden die dekorativen Ge- 
staltungselemente mit der Deckplatte verschraubt, gedubelt 
oderbiindig verklebt 

Beide Verfahren weisen erhebliche Mangel auf. Die nach- 
tragliche spanende Bearbeitung vollstandiger Turflugel ver- 
ursacht durch die erreichbaren Arbeitsgeschwindigkeiten 
der eingesetzten Schaft- oder Fingerfraser erhebliche Ferti- 
gungskosten und verlangert zudem die Durchlaufzeit der Er- 
zeugnisse. Daneben miissen entsprechend groB dimensio- 
nierte Fraseinrichtungen oder Bearbeitung szentren zur 
Komplettbearbeitung der groBflachigen Turflugel eingesetzt 
werden. 

Bei der nachtraglichen Montage bzw. dem Fugen formbil- 
dender Elemente entsteht im Gegensatz dazu ein hoherer 
Montageaufwand. Auch miissen die in der Regel geklebten 
formgestalterischen Elemente positioniert und bis zum Ab- 
binden bzw. Ausharten des KlebstofTes in dieser Zwangspo- 
sition gehalten werden. Unter Beriicksichu'gung wirtschaft- 
licher Mindeststiickzahlen miissen daher mehrere Vorrich- 
tungen redundant vorgesehen werden, um die technologisch 
bedingten Halte- und Abbindezeiten realisieren zu konnen. 
Daneben sind aus der DE 297 19 080 Ul Haustiiren mit ei- 
nem Rahmen aus Holzfasermaterial bekannt, bei denen der 
gesamte Rahmen aus phenolgetranktem hochdichten Holz- 
fasermaterial besteht. Die sichtbaren Turblatter bestehen 
entweder aus Massivholz oder aus einem phenolgetrankten 
geschichteten Papier mit einer DekorauBenseite. Die durch- 
gehende Folie ist in sich nicht biegesteif und erlaubt nur ein 
planes Beschichten der darunter liegenden Untertiirblatter 
bzw. des Rahmens. Eine ausgepragte dreidimensional ge- 
formte Ausbildung der sichtbaren AuBenflachen des Turflu- 
gels ist damit nicht realisierbar. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des bekannten 
Standes der Technik zu eliminieren und ein diinnwandiges, 
dreidimensional geformtes Halbzeug oder Fertigteil fur den 
Einsatz als Deckplatte (Formdeck) in der Turenfertigung, 
im Mobelbau, und vergleichbaren Bereichen, vorzuschla- 
gen, das in groBeren Stiickzahlen industriell herstellbar ist 
und eine stark profilierte Gestaltung der sichtbaren Oberfla- 
che erlaubt, wie sie insbesondere bei handwerklich gefertig- 
ten Massivholzruren bekannt ist. Zudem sollen unter okolo- 
gischen Aspekten insbesondere fur das Halbzeug bzw. das 
Fertigteil WerkstofTe verwendet werden, die recycelbar sind 
und insbesondere als Abprodukte in der Holzbe- und -verar- 
beitung anfallen. Daneben soli ein Verfahren vorgeschlagen 
werden, mit dem stark profilierte Tiiren wirtschaftlich renta- 



bei gefertigt werden konnen. 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe gelost durch die 
Merkmale des Hauptanspruches. Vorzugsweise Weiterbil- 
dungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspruche. 
5 Ein erfindungsgemaBes Tiirblatt besteht aus einem Rah- 
men oder Umleimer aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff 
und/oder Metall. Der Rahmen als Stiitzkonstruktion nimmt 
die Zwischenlagen und die auBen liegenden, dtinnwandigen, 
dreidimensional geformten Formdecks auf. Die Formdecks 
to sind durch eine Korpusverleimung mit dem Rahmen oder 
Umleimer und/oder den Zwischenlagen verbunden. 

Die Formdecks werden aus einem Gemisch aus Holz- 
und/oder HolzwerkstofTpartikeln und einem warmereakti- 
ven, pulverformigen Bindemittel, vorzugsweise einem Phe- 
15 nolharz, gefertigt. Die KorngroBe der Holz- oder Holzwerk- 
stoffpartikel betragt 0,1 mm bis 0,6 mm. Die Formdecks 
entstehen durch Urformen des Gemisches in Formgesenken 
unter Zufuhr von Druck und Warmeenergie. 

Die auBen liegende, sichtbare Deckflache des Formdecks 
20 ist mit einer diinnwandigen KunststoffTolie kaschiert. Die 
Folie dient zum einen dem Schutz des Tiirflugels vor ein- 
dringender Feuchtigkeit und erlaubt zudem eine leichtere 
Reinigung der Oberflache insbesondere bei stark bean- 
spruchten Tiiren in ofTentlichen Gebauden, Biiros, etc.. Zu- 
25 dem bildet die 0,1 mm bis 0,5 mm starke Folie den opti- 
schen Abschluss des darunter liegenden Formteiles. Da- 
durch konnen Holz- oder Holzwerkstoffpartikel oder Mi- 
schungen daraus zur Herstellung des Formteiles verwendet 
werden, die aus unterschiedlichen Ausgangswerkstoffen, 
30 z. B. Spanen oder Spanbruchstucken okologisch aufbereite- 
ter Spanplatten bestehen, da die aufkaschierte Folie die 
Oberflache des Formdecks kaschiert. 

Andererseits erlaubt die im erwarmten Zustand elastische 
und gut formbare Folie aus Polyolefinen, Polypropylen oder 
35 Polyvinylchlorid bei der Verarbeitung in bekannten 3-D-Va- 
kuumpressen ein gleichmaBiges Anlegen an die Oberflache 
des Formteils auch bei stark strukturierten Oberflachen. 

Durch die Verwendung strukturierter, farbiger oder mit 
Dekor versehener Folien erhalt das Erzeugnis zudem hoher- 
40 wertige asthetische Gebrauchseigenschaften.- 

Im Gegensatz zu dem alternativ moglichen Beschichten 
der Oberflache der Formteile mittels wasserldslichen 
Lacken im Tauch- oder Spruhverfahren zeichnet sich das 
Aufkaschieren einer Folie durch eine hohere Arbeitsproduk- 
45 tivitat aus. So entfallt das beim Aufbringen eines Lacks y- 
stems notwendige, mehrfache Schleifen der stark profilier- 
ten Flachen des Formdecks. Zudem en tf alien technologisch 
bedingte Hilfsprozesse und der Einsatz aufwendiger Tech- 
nik, die bei der konventionellen Farbgebung unabdinglich 
50 sind (Einsatz von Farbspritzkabinen, technologisch bedingte 
Haltezeiten zum Trocknen und Abliiften des Lacksystems, 
Zwischenlagerung bis zum Aushanen/Abbinden des 
Lackes). 

Ein weiterer Vorteil des Einsatzes einer Folie aus PVC, 
55 PP oder PO als Oberflachenabschluss des Formteils besteht 
darin, dass der notwendige Klebstoff auf der Folie aufka- 
schiert werden kann. Als KlebstofT wird vorzugsweise ein 
Schmelzkleber verwendet. Die so vorbereitete Folie ist auf- 
rollbar, im beleimten Zustand nahezu unbegrenzt lagerfahig 
60 und laBt sich gut verarbeiten. 

Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin, dass das 
Beleimen der in der Regel stark strukturierten Oberflache 
des Formteiles entf alien kann. 

Die vorzugsweise verwendeten 3-D-Folien aus Polypro- 
65 pylen bzw. PVC weisen in einer gleichfalls bevorzugten 
Form die Maseru ng eines Echmolzfurnieres auf. 

Neben den technologischen Vorteilen der Verwendung 
von Folien fur den Oberflachenabschluss der Formdecks 
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(schneUe Verarbeitbarkeit, gute Verfugbarkeit, keine tech- 
nologischen Hilf szeiten fiir das Trocknen/Abbinden, wie bei 
Verwendung von Lacksystemen) zeichnen sich die Folien 
zudem durch eine hohe Abriebfestigkeil aus. Neben der gu- 
ten Resistenz gegeniiber Temperaturschwankungen und 
Witterungseinflussen garantieren die verwendeten Folien 
eine hohe Langlebigkeit und Funktionalitat der so gefertig- 
ten Tiiren. Aufgrund der formgestalterischen Moglichkeiten 
entsprechen diese industriell gefertigten Tiiren auch gehobe- 
nen asthetischen Anforderungen bei reduzierten Fertigungs- 
kosten. 

Die Verarbeirung des Gemisches aus Holz- und/oder 
Holzwerkstoffpartikeln und phenolharzhaltigem Bindemit- 
tel erfolgt in ein- oder rnehrteiligen, beheizbaren PreBgesen- 
ken. Nach dem dosierten Befullen der Gesenkformen niit 
dera Holzpartikel-Bindemittel-Gemisch erfolgt das Urfor- 
rnen der Decks in Abhangigkeit von der jeweiligen Gestal- 
tung bei einem PreBdruck von etwa 20 bar bis 45 bar. Nach 
Erreichen des Enddruckes werden die vorgewarmten Ge- 
senke aufgeheizt. 

Die Aushartetemperatur in den Gesenken betragt ca. 
140°C bis 180°C. Die Verweilzeit der gepressten Formdecks 
betragt bei der vorgenannten Aushartetemperatur etwa 
1 20-300 Sekunden. Nach Offnung der Gesenkformen wer- 
den die fertig gepressten Formdecks vorzugsweise mit 
pneumatischen Mitteln aus der Form entnommen und auf 
eine Abkuhlstrecke aufgegeben. 

Als Werkzeugmaschinen werden ubliche Pressen; insbe- 
sondere Etagenpressen oder Einzelpressen mit umlaufen- 
den, beheizbaren Gesenken eingesetzt. 

Durch die Verwendung eines quasi homogenen Gemi- 
sches aus Holzpartikel und pulverisierten Phenolharz kon- 
nen bei hinreichend hoher Festigkeit extrem diinnwandige 
Formteile gefertigt werden. Vorteilhaft betragt die mittlere 
Wanddicke eines Formteiles 4 mm bis 8 mm. Die mit einem 
phenolharzhaltigen Bindemittel versetzte Holzpartikelmi- 
schung besteht vorzugsweise aus Holz- bzw. Holzfaserspa- 
nen mit einer PartikelgroBe zwischen 0,1 mm und 0,6 mm. 
Bevorzugt werden Spanpartikel eingesetzt, deren Oberfla- 
chengestalt nahezu kugelformig ist. Derartige vSpanformen 
werden u. a. erzeugt bei der Zerkleinerung groBerer Spane, 
die als technologische Abprodukte in Sagereien bei der Fer- 
tigung von Brettem, Bohlen oder Kantbolzern ahfallen. 
Diese Spane weisen eine Kantenlange von bis zu 15 mm 
auf. Durch Weiterverarbeitung in einem Prallfiner (Messer- 
ringzerspaner) werden Spanformpartikel der gewiinschten 
GroBe und Form erzeugt. In nachfolgenden Siebprozessen 
werden Spane mit einem Nenndurchmesser > 0,6 mm und < 
0,1 mm eliminiert. 

Die verbleibende Holzpartikelmischung weist in Verbin- 
dung mit dem verwendeten phenolharzhaltigen Bindemittel 
ideale FlieBeigenschaften beim nachfolgenden Pressen des 
Holzpartikel-Bindemittel-Gemisches im beheizten Pressge- 
senk auf. So ist es moglich, Formdecks urzuformen, die sich 
durch minimale Kantenradien auszeichnen. Die Verwen- 
dung der Holzpartikelmischung garantiert daneben eine 
gleichmaBige Ausbildung planer Flachen. Dabei dienen die 
kleineren Spanpartikelelemente mit einem Nenndurchmes- 
ser von 0,1 mm bis 0,2 mm in Verbindung mit den Binde- 
mittelpartikeln als Fullkorper, die an der Oberflache des 
Formdecks fur einen gleichmaBigen und homogen AbschluB 
sorgen. 

Bevorzugt werden daher Holz- oder Holzwerkstoffparti- 
kel mit einem Nenndurchmesser von 0,1 mm bis 0,3 mm 
eingesetzt, deren Aufbereitung zwar geringfugig aufwendi- 
ger ist, deren Gemisch in Verbindung mit dem pulverformi- 
gen Bindemittel jedoch beste FlieB- und Kriecheigenschaf- 
ten bietet und damit eine optimale Formbarkeit des Halb- 



zeuges oder Fertig teils ermoglicht. Als warmereaktives Bin- 
demittel wird bevorzugt ein pulverisiertes Phenolharz mit 
einer Kornung von 10 um bis 0,6 mm eingesetzt. Damit 
wird ein gleichmaBiges Befullen der Gesenkformen ohne 
5 Entmischungserscheinungen und zugleich ein gutes Kriech- 
verhalten des Gemisches realisiert. 

Neben der Verwendung naturbelassener Spane, die als ko- 
stengiinstiges Abprodukt aus Sagewerken oder anderen 
holzverarbeitenden Untemehmen bezogen werden konnen, 
10 besteht daneben die Moglichkeit der Verwendung von Spa- 
nen aus recycelbarem Holz, z. B. Altholz oder aus ge- 
brauchten Holzwerkstoffen, wie z. B. Spanplatten. 

So konnen mit bekannten Technologien Spanplatten me- 
chanisch zerkleinert oder in fluiden Systemen in ihre Be- 
15 standteile aufgelost werden. Nach der Entsorgung etwaiger 
Schadstoffe (z. B. Bindung von Formaldehyd mit bekannten 
Formaldehydfangern) werden die Spane getrocknet und in 
einer Hammermiihle auf die gewunschte NenngroBe ge- 
bracht. Durch nachfolgendes Sieben in mehreren Stufen 
20 wird analog eine Holzwerkstoffmischung gewonnen, deren 
quasi kugelformige Spanelemente einen bevorzugten Nenn- 
durchmesser zwischen 0,1 mm und 0,3 bis 0,6 mm aufwei- 
sen. 

^Bei der Verwendung von Spanen aus naturbelassenem 
25 Holz fur die Herstellung der Holzpartikelmischung ist ggf. 
eine Vortrocknung der angelieferten Spane notwendig. Die 
Holzspane miissen zudem frei von etwaigen Verunreinigun- 
gen und Fremdbestandteilen (Rinde, Beschichtungsmate- 
rial, etc.) sein. 

30 Als Bindemittel konnen alle warmereaktiven Bindemittel 
oder Klebstoffe verwendet werden, die zur Herstellung von 
Holzwerkstoffen geeignet sind. Der Bindemittelanteil des 
pulverformigen Phenolharzes betragt vorzugsweise 12% bis 
14% an der gesamten Einsatzmenge des Holzpartikel-Bin- 
35 demittel-Gemisches. Bevorzugt wird als Bindemittel ein 
pulverformiges Phenolharz eingesetzt, das beispielsweise 
unter der Handelsbezeichnung Plastaresin 7280 der Firma 
Plasta Erkner vertrieben wird. Neben den phenolharzhalti- 
gen Bindemitteln konnen alternativ bekannte, verrottungsfa- 
40 hige Klebstoffe oder Bindemittel eingesetzt werden, z. B. 
das auf Starkebasis beruhende Produkt SCONACELL (A). 
Weiterhin ist der Einsatz thermisch reaktivierbarer Binde- 
mittel, z. B. auf der Basis von PVAC, moglich. 

Dank der guten FlieBeigenschaften des Holzpartikel-Bin- 
45 demittel-Gemisches beim Pressen, die sich mit abnehmen- 
der PartikelgroBe verbessert, konnen nicht nur stark profi- 
lierte Formdecks hergestellt werden. Vorteilhaft ist ebenso 
die Moglichkeit, die mittlere Wanddicke im Vergleich zu 
Massivholzturen auf bis 4,5 mm bis 5,5 mm zu reduzieren. 
50 Damit weisen die so gefertigten schalenartigen Formdecks 
mechanische Eigenschaften eines Leichtbauelementes auf. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass aufgrund der gu- 
ten Bildsamkeit und der Kriecheigenschaften des Holzparti- 
kel-Bindemittel-Gemisches auch unterschiedliche Wand- 
55 dicken innerhalb des Formdecks hergesteDt werden konnen, 
ohne dass dadurch die Festigkeitseigenschaften sowie die 
C7eschlossenheit der Oberflache des Formdecks nachteilig 
beeinfluBt werden. 

Die dunnwandigen Formdecks werden insbesondere als 
60 dekorativer AussenabschluB an Tiiren, Mobeln oder Deko- 
rationsgegenstanden eingesetzt. 

Der bevorzugte Einsatz der Formdecks bei der Fertigung 
von Stiltiiren fur den Innen- bzw. AuBenbereich wird nach- 
folgend an mehreren Beispielen beschrieben: 
65 Aufgrund der guten FlieBeigenschaften des Holzpartikel- 
Bindemittel-Gemisches konnen auch groBflachige Tiirdecks 
mit einer mittleren Wanddicke zwischen 5 und 8 mm gefer- 
tigt werden, deren AuBenabmessungen bis zu 2200 x 
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1000 mm betragt. 

Fig. 1 zeigt beispielhaft ein derartiges Tiirblatt einer ein- 
fachen Zimmertur, dessen sichtbare Oberflache von einem 
durchgehenden Formdeck gebildet wird. 

Fig. 2 zeigt in einer herausgebrochenen Schnittdarstel- 
lung den Konturenverlauf des Formdecks 1 zwischen Rand 
2 und Mitlelteil 3. Deutlich sichtbar sind die unterschiedli- 
chen Wanddicken sowie die filigranen, z. T. scharfkantigen 
Profilierungen des Formdecks 1. 

Fig. 3 zeigt drei weitere, beispielhafte Formen eines Tiir- 
blattes, die unter Verwendung mehrerer Formdecks gefertigt 
werden. 

Form A zeigt ein Tiirblatt mit Einfachfalz, dessen sicht- 
bare Flache aus zwei eingesetzten Kasettendecks besteht. 
Die Formen B und C zeigen aufwendig gestaltete Spezialtu- 
ren mit Doppel- und Dreifachf alz fur die Verwendung im In- 
nen- bzw. AuBenbereich. 

Fig. 4 zeigt eine stilisierte Schnittdarstellung der Einfach- 
falztiir gemaB Fig. 3 A. Als MitteUage 4 wird eine 32 mm 
dicke Spanplatte verwendet. Der Umleimer besteht aus ei- 
nem Kantholz 32 x 34,5 mm aus astfreiem Massivholz. Die 
beiden auBenliegenden, schalenformigen Formdecks 1 wei- 
sen im Profilierungsbereich 6 kehlenformige Ausnehmun- 
gen auf. Die Verbindung der beiden Formdecks mit der dar- 
unter liegenden MitteUage erfolgt mit bekannten KlebstofF- 
systemen, wie WeiBleim, oder Harnstoffleim. Die Verkle- 
bung der Formdecks 1 mit der Mittel- oder Zwischenlage 4 
erfolgt vollflachig. 

Dabei werden die Decks vorteilhaft mit der Zwischenlage 
in einer unbeheizten Presse insbesondere im Bereich der 
Umleimer zusammengedruckt. An einer im Umleimer be- 
findlichen Bohrung wird ein von einer zentralen Pumpe 
komrnender Vakuumschlauch angesetzt, wodurch die Decks 
auf Umleimer und Zwischenlage verpreBt werden. Gegebe- 
nenfalls vorhandene Montagedfrhungen werden mit iibli- 
chem Selbstklebeband verschlossen. Danach kann die 
Presse bereits geoffnet und der PreBling mit angestecktem 
Schlauch entnommen und bis zur Aushartung des Klebstof- 
fes gelagert werden. Der Vorteil dieser Variante liegt in ex- 
trem kurzen Spannzeiten in der Presse und in dem ggf mog- 
lichen Verzicht auf ProzeBwarme zur Beschleunigung der 
Klebstoff aushartung . 

Nachdem das Tiirblatt als Sandwichelement vorbereitet 
ist, erfolgt die abschlieBende Finishbearbeitung durch Ka- 
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oder WeiBleimen. Damit werden bessere akustische Eigen- 
schaften des Tiirblattes realisiert. So konnen durch die par- 
tielle Verklebung ausreichend Schubspannungen iibertragen 
werden, die bei der Bewegung der Tur zwangslaufig auftre- 
ten und bei einer vollflachigen Verklebung zu einer verst ark- 
ten Gerauschbildung fuhren wurden. 

In einer altemativen Ausgestaltungsform werden zwei 
Tiiren-Formdecks allein mit Polyurethanschaum verbunden, 
indem sie ausgeschaumt werden. Die KLebeverbindung 
Formdeck-PUR-Schaum wird durch zwei eingelegte und an 
den Formdecks angeheftete, gelochte Papierbahnen auf die 
Flachenanteile dieser Lochung begrenzt. Dadurch wird eine 
Verbesserung der Schalldammung erreicht. Weiterhin ist so 
eine leichtere Trennung der Formdecks von dem PUR- 
Schaum-Kern bei einer erforderlichen Entsorgung und dem 
anschliessenden Recycling der Komponenten mdglich. 

Im Bereich des Umleimers weist das Tiirblatt Luftkanale 
9 auf, die bis in die Randzone zwischen der Innenwandung 
des Formdecks 1 und der AuBenwandung der angrenzenden 
Zwischenlage 8 fuhren. Zum einen kann bei der Neuferti- 
gung der Turen iiber diese Kan ale Luft entweichen, die sich 
im Randbereich zwischen Formdeck und angrenzender Zwi- 
schenlage gebildet hat. Die auBenliegenden Ofxhungen der 
Luftkanale 9 werden abschliessend mit der" im Bild nicht na- 
her dargestellten Umleimerfolie oder mit einem Kunstharz 
verschlossen, um ein Eindringen von Luftfeuchtigkeit oder 
Spritzwasser sicher zu verhindem. 

Beim spateren Recyceln der Tur werden die Luftkanale 9 
aufgestochen und mit Druckluft beaufschlagt, so dass die 
auBenliegenden Formdecks 1 von der darunter liegenden 
Zwischenlage 8 ganzflachig abgetrennt werden konnen. 

Insbesondere bei einer punktweisen Verklebung der 
Formdecks mit den Zwischenlagen fuhrt die Druckluft sehr 
schnell und sicher zum AbreiBen der Formdecks von den 
Zwischenlagen und schlieBlich auch von einem Teil des 
Umleimers. Nach vollstandiger Abtrennung der Komponen- 
ten kann eine sortenreine Entsorgung oder deren Aufberei- 
tung und Wiederverwendung erfolgen. 

Das Recyceln der Zwischenlagen und des Umleimers er- 
folgt mit bekannten Verfahren. Die abgetrennten Formdecks 
mit der darauf kaschierten KunststoSfolie werden z. B. in 
einer Schlagkreuzmiihle vorzerkleinert und in einer Ham- 
mermuhle auf eine KorngroBe von < = 0,8 mm gebracht. 
Dieses Produkt wird zu einem Anteil von bis zu 1 0% den als 



schieren der Oberflache mit einer 0,3 mm starken Polypro- 45 Ausgangsstoff eingesetzten Holzpartikeln beigemischt und 



pylenfolie. Die Folie 7 ist mit einem PUR-Kontaktkleber 
JOWAPUR 15000 der Fa. JOWAT beleimt. Das Aufbringen 
der beleimten PP-Folie auf die Oberflache der Formdecks 
erfolgt auf bekannten Membranpressen. Die PP-Folie iiber- 
zieht dabei vollflachig die gesamte Oberflache des Tiirblat- 
tes. Das Folieren des Falzbereiches erfolgt auf einer geson- 
derten Presse. Durch die geschlossene Folierung bis in den 
Falzbereich wird ein Eindringen von Feuchtigkeit wirksam 
verhindert. 

Fig. 5 zeigt in einer stilisierten Darstellung einen Quer- 
schnitt durch eine Doppelfalztur gemaB Fig. 3, Abbildung 
C. Diese massive Tiir weist verbesserte Schalldammungsei- 
genschaften auf und zeichnet sich durch einen rninimierten 
Warmedurchgang aus. Aufgrund der konstruktiven Gestal- 
tung ist diese Tiir als Wohnungsrur bzw. Hausriir einsetzbar. 

Die Doppelfalztur besteht aus einer Fiillung mit drei Zwi- 
schenlagen. Die beiden auBeren Zwischenlagen bestehen 
aus einer 16 mm dicken Spanplatte. Die mittlere Zwischen- 
lage besteht aus einer ] 6 mm dicken Polyurethanschaum- 
platte. Dadurch wird zugleich eine hervorragende Warme- 
dammung ermoglicht. 

Die Verbindung der drei Zwischenlagen untereinander er- 
folgt durch punktweise Verklebung mit bekannten Harnstoff 
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wie beschrieben zu neuen Formdecks weiterverarbeitet. Da- 
bei werden keine zusatzlichen, ggf. storenden StofFe einge- 
bracht, und die eiastomechanischen sowie Oberflachenei- 
genschaften der so hergestellten Formdecks werden prak- 
tisch nicht verandert. Damit ist der Verwertungskreislauf ge- 
schlossen. 

Die Phenolharzpulver als Bindemittel ermoglicht eine 
gute Verklebung auch der bereits im ersten Zyklus mit Phe- 
nolharz benetzten Partikel. Die Partikel aus der recycelten, 
vormals aufkaschierten Kunststoflfolie wirken dabei selbst 
als thermoplastisches Bindemittel. Durch die vorteilhafte 
PartikelgroBe des Holz- oder Holzwerkstoffpartikel von 
0,1 mm bis 0,6 mm und die kompakte, kugelahnliche Form 
erfolgt beim Recyceln der Formdecks keine Zerstorung der 
sonst bei HolzwerkstorTen angestrebten schlanken Partikeln, 
sondern es wird ein dem Ausgangsstoff vergleichbares Re- 
cyclingprodukt erzeugt. Damit tritt bei der Wlederverwer- 
tung kein "Downey cling" auf, sondern es werden neue 
Formdecks mit gleichen Eigenschaften wie die als Aus- 
gangswerkstoff eingesetzten, recycelten Formdecks erzeugt. 

Durch die Variation en der Zwischenlagen, der Tiardicken, 
der Anzahl und Form der Abdichtungen der Falze sowie der 
Beschlage und Verriegelungsmechanismen konnen unter 
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Venvendung der Formdecks nicht nur Zimmer- und Woh- 
nungseingangsturen, sondern auch Schallschutz-, Rauch- 
schutz-, Brandschutz-, Sicherheits- und Strahlenschutztiiren 
gefertigt werden. 

Ein besonderer Vorteil besteht somit in der Moglichkeit, 5 
nach einem Baukastenprinzip kostengunstige Systemtiiren 
fur Objekte herzustellen, die sich bei gleicher Gestaltung der 
Formdecks durch unterschiedliche Gebrauchseigenschaften 
auszeichnen. So kann z B. bei der Gestaltung einer Arztpra- 
xis die einbruchshemmende Eingangstiir, die Tiir zum Ront- 10 
genzimmer, die Schallschutztiir zum Bebandlungs- und Be- 
sprechungszimmer und die Brandschutztiir des Lagerrau- 
mes die gleicben auBeren Gestaltungselemente aufweisen 
wie die einfachen Zimmertiiren von Nebenraumen. 

Bei der Fertigung einer brandhemmenden Tiir wird bei- 15 
spielsweise als weitere Zwischenlage ein etwa 2 mm starkes 
Stahlblech und eine 20 mm bis 40 mm dicke GipswerkstofF- 
platte, z. B. FERMACEIJL, in den Sandwichverbund des 
Tiirblattes integriert. Die mechanische Verbindung dieser 
Platten mit den angrenzenden Zwischenlagen aus Spanplat- 20 
ten erfolgt durch vollflachiges Verkleben mit einem Kleb- 
stoffsystem aus Phenol-Formaldehydharz. 

Bei der Fertigung von Strahlenschutztiiren wird eine 
diinnwandige, etwa 3 mm starke Bleifolie von den angren- 
zenden Zwischenlagen aus Spanplarten eingebettet. 25 

Bei der Herstellung Schallschutztiiren werden 2-4 Zwi- 
schenlagen aus etwa 16 mm dicken Spanplatten miteinander 
punktuell durch Tackern oder Kleben verbunden. 

Urn die Form en vi elf alt bei der Herstellung unterschied- 
lich gestalteter Oberflachen an Tiiren zu erhohen, werden 30 
die Pressengesenke fur die Urformung der Formdecks nach 
einem Baukastenprinzip ausgewahlt. Dadurch ist eine Kom- 
bination unterschiedlicher Formelemente bei gleichzei tiger 
Reduzierung der Fertigungskosten fur die Gesenkformen 
moglich. 35 

Durch die variable Anordnung der unterschiedlicher Ge- 
senkformen auf dem Pressentisch konnen mit einer ver- 
gleichsweise geringen Anzahl von Grundformen eine Viel- 
falt von FormgestaJtungen ermoglicht werden. . 

Als Zwischenlagen werden bei der Turenfertigung neben 40 
den bereits erwahnten Vollspanplatten auch Papierwaben 
oder Rohrenspanplatten verwendet. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung wird als Zwischen- 
lage einer Schallschutztiir eine Rohrenspanplatte mit waage- 
rechter Anordnung der Rohren verwendet. Die Rohren sind 45 
mit feinkornigen Mineralstoffen, vorzugsweise mit Sand ge- 
fullt. Dadurch wird eine hohe Schalldammung ermoglicht. 
Die groBere Masse der Tiir wird vom Kunden zudem als 
Ausdruck der Soliditat und Zuverlassigkeit des Tursystems 
verstanden. 50 

Die Umleimer der Tiiren werden vorzugsweise aus ast- 
und spannungsfreiem geradem Holz, aus MDF-Material, 
aus Furnierlagenholz oder anderen bekannten Werkstoffen, 
gegebenenfalls auch im Verbund untereinander eingesetzt. 

Mit der gleichen Fertigungstechnologie konnen neben 55 
Tiiren auch Formdecks fur Mobel oder Einrichtungsgegen- 
stande gefertigt werden. 

Altera ativ zur Oberflachenkaschierung der Tiiren bzw. 
Einrichtungsgegenstande mit einer KunststoffTolie konnen 
kundenwunschabhangig auch bekannte Lacksysteme im 60 
Tauch- oder Spritzverfahren aufgebracht werden. 

Neben den hervorragenden fertigungstechnischen und 
formgestalterischen Moglichkeiten, die sich aus den guten 
FlieBeigenschaften des verwendeten Holzpartikel-Binde- 
mittel-Gemisches ergeben, weisen die erfindungsgemaB 65 
hergestellten Tiiren und Einrichtungsgegenstande eine hohe 
Langlebigkeit und eine vollstandige Recycelbarkeit auf. So- 
mit ist nach Ablauf der normauven Nutzungsdauer eine 
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werkstoffgerechte Trennung der Erzeugniskomponenten 
und deren Wiederverwertung problemlos moglich. 

Ubersicht verwendeter Bezugszeichen 

1 Formdeck 

2 Rand 

3 Mittelteil 

4 Mittellage 

5 Umleimer 

6 Profilierungsbereich 

7 Folie 

8 Zwischenlage 

9 Luftkanal 

Patentanspruche 

1. Dunnwandiges, dreidimensional geformtes Halb- 
zeug oder Fertigteil fiir den Einsatz als Deckplatte im 
Mobelbau, in der Turenfertigung und vergleichbaren 
Bereichen, insbesondere fur den Einsatz in stark profi- 
lierten Blattern von Profiltiiren fur den Innen- bzw. Au- 
Benbereich, 

bestehend aus einem Gemisch aus Holz- und/oder 
Holzwerkstofrpartikeln und einem pulverformigen, 
warmereaktiven Bindemittel mit einem Masseanteil 
am Gemisch von 10% bis 15%, 

wobei die mittlere KomgroBe der Holz- oder Holz- 
werkstoffpartikel 0,1 mm bis 0,6 mm betragt, 
und der Zusammenhalt des Gemisches durch Urformen 
unter Zufuhr von Druck und Warme geschaffen wird 
und dass wenigstens eine Deckflache des urgeformten 
Halbzeuges oder Fertigteils mit einer diinnwandigen 
Kunststofiffolie oder einem biologisch abbaubaren 
Lacksystem beschichtet ist. 

2. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die im wesentlichen kugelfSrmi- 
gen Holz- oder HolzwerkstofTpartikel eine mittlere 
KorngroBe von 0,1 mm bis 0,3 mm aufweisen. 

3. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Holz- oder Holz- 
werkstoffpartikel aus Holzspanen oder unbelasteten 
oder okologisch aufbereiteten Spanplattenpartikeln be- 
stehen, die mittels eines Ringmesserzerspaners zerklei- 
nert werden. 

4. Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil des 
pulverformigen, warmereaktiven Bindemittels am Ge- 
misch 12% bis 14% betragt. 

5. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Urformen des Gemisches in 
einem ein- oder mehrteiligen Gesenk bei einem Press- 
druck von 20 bar bis 45 bar und einer Aushartetempe- 
ratur im Gesenk von 140°C bis 180°C erfolgt. 

6. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Urformen des Gemisches in 
einem ein- oder mehrteiligen Gesenk auf einer Etagen- 
presse erfolgt. 

7. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Urformen des Gemisches in 
einem ein- oder mehrteiligen Gesenk auf einer Einzel- 
presse mit mehreren umlaufenden, beheizbaren Ge- 
senkformen erfolgt. 

8. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Deckflache des urgeformten 
Halbzeuges oder Fertigteils mit einer 0,1 mm bis 
0,5 mm dicken KunststoffTolie beschichtet ist. 

9. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 8, 



DE 199 56 765 A 1 

9 10 



dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie aus 
Polypropylen besteht. 

10. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie aus 
einem Polyolefin besteht. 5 

11. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofffolie aus 
Polyvinylchlorid besteht. 

12. Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Ansprii- 
che 1 oder 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 10 
Kunststofffolie gepragt ist und/oder eine Echtholzma- 
serung aufweist. 

13. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Deckflache des urge- 
forrnten Halbzeuges oder Fertigteils mit einem okolo- 15 
gisch abbaubaren Lacksystem beschichtet ist. 

14. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Halbzeug oder Fertig- 
teil als Forrndeck eines Turblattes verwendet wird. 

15. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, da- 20 
durch gekennzeichnet, dass das Halbzeug oder Fertig- 
teil als Forrndeck eines Mobels oder einer Innenein- 
richtung verwendet wird. 

16. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass als warmereaktives Binde- 25 
mittel ein pulverisiertes Phenolharz mit einer Komung 
von 10 um bis 0,6 mm eingesetzt wird. 

17. Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Ansprii- 
che 1 oder 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Kunststofffolie rnittels einer Vakuumpresse auf die 30 
Oberflache des Halbzeugs aufgebracht wird. 

18. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Halbzeug oder Fer- 
tigteil als Forrndeck einer Systemrtir verwendet wird, 
die als AuBen- oder Innentur, Zimmer- und Eingangs- 35 
tur, Schallschutztiir, Rauchschutztiir, Brandschutztiir, 
Sicherheitstiir und/oder Strahlenschutztur einsetzbar 
ist. 

19. Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Forrndeck 40 
und der darunterliegenden Zwischenschicht und/oder 
zwischen benachbarten Zwischenschichten Luftkanale 
angeordnet sind. 

20. Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Anspru- 
che 1, 14, 15 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass 45 
zwei Fomidecks mit Polyurethanschaum verbunden 
sind, wobei die Klebeverbindung Formdeck-Polyu- 
rethanschaum durch zwei eingelegte und an den Form- 
decks geheftete, gelochte Papierbahnen auf die Ha- 
chenanteile dieser Lochung begrenzt ist. 50 

21. Verfahren zur Herstellung eines diinnwandigen, 
dreidimensional geformten Halbzeuges oder Fertigteils 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Halbzeug oder Fertigteil aus einem Gemisch aus Holz- 
und/oder Holzwerkstoffpartikeln mit einer mittleren 55 
KorngroBe von 0,1 mm bis 0,3 mm und einem pulver- 
fbrmigen, warmereaktiven Bindemittel mit einem Mas- 
seanteil am Gemisch von 10% bis 15% in einer beheiz- 
baren Dauerform unter einem Druck von 20 bar bis 

45 bar und bei einer Reaknonstemperatur von 140°C 60 
bis 180°C urgeformt wird. 

22. Verfahren zur Herstellung eines diinnwandigen, 
dreidimensional geformten Halbzeuges oder Fertig- 
teils, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Formdecks mit der Zwischenlage, insbeson- 65 
dere im Bereich der Umleimer einer unbeheizten 
Presse zusammengedruckt werden, 
und dass uber mindestens eine im Umleimer angeord- 



nete Bohrung ein "Unterdruck zwischen Forrndeck, 
Umleimer und Zwischenlage erzeugt wird. 
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